Machine Translated by Google 


Przydatna broń palna domowej roboty 


1. Rura tłumika (średnica 1-1/8") 
2. Nasadka wylotowa (rurka i podkładka o średnicy 1 
3 cala). 
3. Stos dziewięciu % "oliwek i podkładek hydraulicznych 
(przegrody). 
4. Kołnierz (mocowany do wnętrza tłumika 
rura). 
Śruba HT 5. 12" / gwint drobnozwojny (lufa). 
6. Porty gazowe w beczce. 
7. Spust, (śruba %" i kołnierze). 
4 8. Zespół przypalacza i sprężyny. 
9. Napastnik, klucz imbusowy 5/16' (długa seria). 
10. Blok zamkowy i iglica. 
11. Gumka. 
5 12. Nakrętki mocujące lufę. 
13. Śruba mocująca tłumik. 
14. Kołnierz (mocowany do wnętrza tłumika 
rura). 


RO) 


Rurka 2" x". 
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EET —_ _. | ny 
(POMIARY ŚCIANY PRZEDNIEJ) 


Chwyt pełni funkcję odbiornika wszystkich części składowych pistoletu. 

Należy go zmodyfikować poprzez wycięcie trzech otworów w przedniej ściance chwytu zgodnie z wymiarami 
podanymi poniżej. 

Uchwyt składa się z rurki o średnicy 5-1/8" i wymiarach 2" x 1”. Grubość ścianki rury powinna wynosić 2,5 mm. 


Otwory wierci się na następujące średnice: A= Yż" (cięcie piłą do metalu), B=5/16", C= %"”. Najwyższe wgłębienie „A” 


jest przecięte tylko przez jedną ściankę rury. W obu ściankach rury wywiercone są otwory „B” i „C” . Usuń zadziory z 


wnętrza uchwytu za pomocą pilnika. 


(Pomiary w milimetrach, chyba że określono) 


51 39 25 


A. Beczka 
Przytnij górną część 
chwytu, tak aby tylna 
krawędź znajdowała 
się 11 mm niżej niż przednia. B. Napastnik 


C. Wyzwalacz 


Widok uchwytu z 


WIDOK Z BOKU 


Należy teraz zmodyfikować tył chwytu tak, aby przyjął blok zamka. 
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(POMIARY TYLNEJ ŚCIANKI) 


W górnej tylnej części chwytu wycięto szczelinę o wymiarach Y2 „x Y2”, aby utworzyć wgłębienie na blok 
zamka, jak pokazano poniżej. 
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Po dokonaniu niezbędnych modyfikacji chwyt można wyposażyć we wszystkie wewnętrzne części robocze. 
Zaczynamy od zamontowania lufy. 

Lufa jest wykonana poprzez modyfikację śruby o wysokiej wytrzymałości na rozciąganie 6 "x %". Śruba powinna 
mieć minimalną długość gwintu 2”. Może być konieczne zwiększenie długości gwintu za pomocą wykrojnika do 
gwintów, jeśli nie można znaleźć śruby z gwintem 2”. Najpierw usuwa się łeb śruby, a śrubę przycina się do 
całkowitej długości 5 % cala. 

Śruba jest rozwiercana tak, aby uzyskać średnicę otworu 5,5 mm. Komorę wycina się za pomocą wiertła 5,8 mm 
lub rozwiertaka komorowego .22, jeśli jest dostępny. Idealnie byłoby zastosować sekcję gwintowanej lufy .22, 
jeśli jest wyposażona w odpowiedni gwint. 

Po obróbce otworu na odpowiednią średnicę, zaimprowizowaną lufę wkłada się we wgłębienie lufy i przykręca 
do chwytu za pomocą dwóch nakrętek. Nakrętką zewnętrzną jest nakrętka kołnierzowa, jeśli jest dostępna. 
Nakrętki kołnierzowe wydają się trudne do zdobycia, ale wystarczy zwykła nakrętka. 

Po zamontowaniu lufy pomiędzy powierzchnią zamka lufy a wewnętrzną ścianką chwytu powinna istnieć szczelina 
wynosząca 9 mm. Ta szczelina z czasem przyjmie blok zamkowy. W razie potrzeby szczelinę można zwiększyć lub 
zmniejszyć, regulując nakrętki zabezpieczające lufę. 

Żadna regulacja nie będzie wymagana do czasu zamontowania bloku zamka. 

W lufie wywiercono teraz dwa otwory o średnicy 3,5 mm w miejscach pokazanych poniżej. Pierwszy otwór 
wywiercony jest w odległości 1 %" od lufy. Drugi otwór, 2 %" od lufy. Otwory powinny być możliwie dokładnie 
dopasowane do otworu. Te dwa otwory pełnią rolę portów gazowych, co pozwala na zamontowanie w lufie 
wbudowanego tłumika własnej roboty. 


PORTY GAZOWE 


Szczelina 9 mm 


Dokładnie dokręć nakrętkę 
zabezpieczającą lufę. 


Po zamontowaniu lufy możemy przystąpić do montażu zespołu napastnika. 
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Zabijak składa się ze zmodyfikowanego klucza imbusowego o długiej serii o średnicy 5/16 cala (8 mm). 

Pierwszym krokiem jest nałożenie stalowego kołnierza 3/8" na klucz i dokładne dokręcenie wkrętu dociskowego 
kołnierza, aby zapobiec przesuwaniu się. Dokładne położenie kołnierza będzie znane dopiero po zamontowaniu bloku 
zamka. 

Chociaż jest to dość powszechne, jeśli klucz z długą serią jest niedostępny, do skonstruowania zaczepu można użyć 
zwykłej śruby o wysokiej wytrzymałości na rozciąganie 3/8 cala i długości 8 cali. Łeb śruby jest usuwany, a śruba 
podgrzewana do jaskrawoczerwonego koloru w odległości 1 Y2" od jej końca. Następnie śruba jest w tym miejscu 
wyginana pod kątem prostym. Następnie zakłada się kołnierz, jak opisano powyżej. 


Dopasuj kołnierz do klucza. 


Wstawić 


Włóż zaczep w otwór z tyłu chwytu i sprawdź, 


czy będzie płynnie przesuwał się w przód i w tył. 
Napastnik powinien grać ściśle ślizgowo. 
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Blok zamka wykonany jest z łba zamka o średnicy 2”; śruba ma standardową odmianę 
z łbem sześciokątnym. Długość śruby powinna wynosić 22 mm, ale milimetr mniej 
więcej jest wystarczający. Blok wyposażony jest w stałą iglicę składającą się z krótkiego 
odcinka trzpienia wiertła o średnicy 3mm. Zostanie to zamontowane później (patrz 
strona 10). 


Blok dopasowany (w razie potrzeby dostosuj szczelinę, aby zaakceptować blok zamka) 


nz 
WI_ 


Rysunki projektowe prototypów. 6 


Machine Translated by Google 


Przydatna broń palna domowej roboty 


Przypalenie nie jest niczym bardziej skomplikowanym niż stalowa taśma o długości 2 %” i wymiarach 12" 
x 14 (2 mm), uformowana początkowo zgodnie z kształtem przedstawionym na poniższym rysunku. W 
zaczepie wierci się otwór o średnicy 5 mm, 5 mm od jego dolnej krawędzi. Teraz do otworu wkłada się 
stalowy kołek i mocuje go srebrnym lutem. Alternatywnie można zastosować kołek sprężysty. 
Przyczepkę mocuje się do chwytu poprzez wywiercenie otworu o średnicy 5,5 mm i 1-7/8" od dolnej 
krawędzi rękojeści. W ten otwór wkłada się szpilkę do przypalania. 

Po zamontowaniu zaczep powinien dociskać ku górze do spodu zaczepu. 

Aby to osiągnąć, ostrożnie zegnij przypieczenie, jeśli to konieczne. Wymagane będzie staranne 
dopasowanie ręczne. Po dokonaniu jakichkolwiek regulacji, przypalanie należy utwardzić, stosując 
prosty proces utwardzania dyfuzyjnego opisany na stronie 17. 

Kiedy napastnik zostanie odciągnięty do tyłu w celu naciągnięcia pistoletu, zaczep zaczepi się o rowek 
w kształcie litery „V” wycięty w spodniej stronie napastnika. Wytniemy to miejsce później. 


SCHYLAĆ SIĘ 5/8" 


Pin lutowniczy Wywiercić otwór o 
średnicy 5 mm, 


5 mm od spodu przypalenia. 


SZPILKA 


SEAR ZAMONTOWANY 
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Spust składa się ze śruby o średnicy 6 mm (lub % cala) i dwóch stalowych kołnierzy. 

Długość spustu wynosi 67 mm (2-5/8") i chociaż jest w przybliżeniu odpowiednia dla dłoni średniej 
wielkości, długość można zmieniać w celu dostosowania do osobistych wymagań. Spust należy 
zamontować jako pierwszy, to znaczy przed innymi częściami składowymi. 

Najpierw nasuń kołnierz „A” na śrubę i włóż ten zespół do otworu w przedniej części chwytu. Umieść 
drugi kołnierz „B” wewnątrz chwytu (od góry) i nasuń ten kołnierz na śrubę. Wciśnij spust do tyłu, aż 
dotknie zaczepu, a następnie wyreguluj kołnierz „B” tak, aby dotykał przedniej wewnętrznej ścianki 
chwytu. Teraz dokręć śrubę kołnierzy. 

Po naciśnięciu spustu powinien cofać się jedynie o 2 mm, dlatego wyreguluj kołnierz na zewnętrznej 
stronie chwytu, tak aby między kołnierzem a ścianką chwytu istniała szczelina według tego pomiaru. 


Szczelina 2 mm. 


Sprężyna zaczepowa przykręcona do uchwytu 


Sprężyna zaczepowa składa się z taśmy ze stali sprężynowej o długości 2-3/8" i grubości Y2" x 22. W 
sprężynie wierci się otwór o średnicy 6 mm, 5/8" od jednego końca. Aby przymocować sprężynę do 
chwytu, wierci się mniejszy otwór o średnicy 5 mm w odległości 1-3/8" od dolnej krawędzi chwytu. 

Następnie w ten otwór wkręca się śrubę imbusową o średnicy 6 mm. 

W sprężynę wkładana jest śruba imbusowa, a następnie kołnierz 6 mm. 


Sprężyna zaczepowa, śruba i 
nakrętki pokazane w prawidłowych 
pozycjach montażowych. 


Kołnierz 


al 
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TARCZA SEAR 


Teraz, gdy pomyślnie zamontowaliśmy zaczep i spust, konieczne jest zamontowanie osłony zaczepu. Tarcza 
zapobiega zakłóceniom sieci dłoni strzelca w prawidłowym funkcjonowaniu zaczepu. Tarcza to nic innego jak 
mały pasek blachy stalowej o grubości 20 mm i wymiarach 3 %" x 5/8", przykręcony do chwytu dwoma śrubami z 
łbem gniazdowym. Stuknij każdy otwór, aby zaakceptować śruby. Najpierw formuje się blachę stalową w kształt 
łuku, po prostu zginając ją wokół rury o średnicy 1 cala, jak pokazano poniżej. 


: 


Blacha stalowa 


Zegnij arkusz do powyższego kształtu. 


Osłona przypalająca jest przymocowana do uchwytu, jak pokazano poniżej. 
Pomiędzy tylną częścią uchwytu a wewnętrzną ścianą osłony powinna istnieć szczelina, aby umożliwić ruch 
zaczepu. Szczelina w punkcie „A” powinna wynosić około 5 mm, aw punkcie „B” 10 mm. 
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Zanim zamontujemy prostą „sprężynę” zaczepu, możemy dopasować iglicę do bloku zamka. 

Iglica jest przymocowana na stałe do bloku i składa się z trzonka wiertła o średnicy 3 mm. Sworzeń 
będzie wymagał przycięcia na odpowiednią długość, zanim zostanie przytwierdzony za pomocą 
kleju łożyskowego. Wymiary te podano na następnej stronie. 


Najpierw musimy oznaczyć blok zamka, tak aby iglica znalazła się we właściwej pozycji, aby 
zdetonować nabój bocznego zapłonu .22. Na tym etapie niezwykle ważne jest, aby zachować 
ostrożność podczas pomiaru. Jeśli wywiercimy otwór na iglicę w złym miejscu, konieczne będzie 
wykonanie kolejnego bloku zamkowego, dlatego kluczem do sukcesu jest ostrożność. 

Do oznaczenia położenia iglicy potrzebny będzie półfabrykat wiertła ( ), 6” długości i 
5,5 mm średnicy. Jeśli 5,5 nie jest dostępne, można zastosować 5 mm. Półfabrykaty wiertnicze są 
dostępne u większości dobrych dostawców „nakrętek i śrub”. Jeden koniec półwyrobu wiertła jest 
starannie wykonany w szpic. Najdokładniej można to osiągnąć za pomocą tokarki, ale można 
również zastosować szlifierkę stołową w połączeniu z prowadnicą do ostrzenia wierteł. 


Półfabrykat wiertarski 5 mm (czasami nazywany prętem wiertniczym) 
Wyostrz do punktu 


b 


ZNAKOWANIE BLOKU 


Po założeniu bloku zamka na pistolet, upewnij się, że zamek znajduje się w najniższym położeniu, 
naciskając palcem na blok. Wsuń spiczasty półfabrykat wiertła do cylindra (szpiczastym końcem 
najpierw), aż półfabrykat wiertła zatrzyma się na bloku. 

Lekko uderz młotkiem koniec wiertła. 


0 „© us 


Uzyskiwać 


Beczka z włożonym półfabrykatem wiertła. 


( ) „Plan wiertła” to wiertło bez krawędzi skrawających. 
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WIERCENIE OTWORU NA KOŁEK 


Teraz usuń blok zamka. Blok zostanie oznaczony małym wcięciem „A”. 

W następnym kroku wymagana będzie dokładna forma pomiaru, np. noniusz. Od miejsca wcięcia zmierz w 
górę (w kierunku górnej części bloku) odległość 2,5 mm (3/32 cala). Za pomocą spiczastego wiertła wybij 
kolejny znak „B”. Jest to pozycja, w której należy wywiercić otwór na iglicę. Otwór należy wywiercić o średnicy 
3mm. 


Drugi znak „B” (otwór na iglicę) 


Pierwszy znak „A” 


MONTAŻ PINU 


Jak wskazano wcześniej, iglica składa się z odcinka trzpienia wiertła o średnicy 3 mm. 

Trzpień nie wymaga żadnych modyfikacji poza długością. Wywierć otwór na iglicę na określoną głębokość, 
na przykład 7 mm. Iglica powinna być o 1,5 mm dłuższa (8,5 mm) od otworu. W rezultacie sworzeń po 
zamontowaniu będzie wystawał z czoła bloku na 1,5 mm. 


Kiedy jesteśmy pewni, że sworzeń jest przycięty na odpowiednią długość, nałóż kroplę kleju łożyskowego na 
otwór i włóż sworzeń. Pozostaw zespół ze sworzniem skierowanym ku niebu na około trzydzieści minut, aby 
klej stwardniał. 


Widok z boku bloku zamka z 


zamontowaną iglicą. 
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Teraz, gdy pistolet jest już prawie całkowicie złożony, możemy przystąpić do montażu tłumika. 
Tłumik ma bardzo prostą konstrukcję, ale jest pod tym względem nie mniej skuteczny. 

Tłumik owija się wokół całej lufy w sposób „integralny”, a nie tylko przykręcany do końca lufy. 
Pozwala to na bardziej zwartą konstrukcję pistoletu. 

Tłumik jest zbudowany z rurki stalowej o średnicy 16 mm i średnicy 7%". Preferowane są rurki 
bez szwu. Przegrody tłumika składają się ze „stosu” dziewięciu mosiężnych oliwek hydraulicznych 
o średnicy 22 mm (%”). Są to wymiary podane na opakowaniu, ale ich rzeczywista średnica 
wynosi 25mm. Wymaganych jest również dziewięć podkładek o średnicy 1 cala z otworem o 
średnicy W”. 

Obydwa produkty są łatwo dostępne u każdego dobrego sprzedawcy sprzętu lub hydraulika. 

Do zamocowania tłumika do lufy potrzebne są także dwa stalowe kołnierze. 

Kołnierz z otworem %" będzie miał zazwyczaj średnicę zewnętrzną 1”. Kołnierz Y2" będzie zatem 
idealnie pasował po zamontowaniu na lufie i dobrze pasował do korpusu tłumika. Jeśli nie można 


znaleźć kołnierza o odpowiednim rozmiarze „z półki”, należy go obrócić z odcinka pręta 
stalowego o średnicy 1”. 


ZAKŁADANIE KOŁNIERZY 


wWywiercić otwór o średnicy 6 mm w odległości 7 mm od końca rury. 


Umieścić kołnierz „A” tak, aby znajdował się 2-7/8" od końca rurki. Umieścić kołnierz „B” tak, aby 


znajdował się 1 mm poniżej końca rurki. Oba kołnierze są mocowane za pomocą kleju 
łożyskowego o wysokiej wytrzymałości. Podczas montażu kołnierza „B” upewnij się, że najpierw 
usunięto wkręt dociskowy kołnierzy , a pusty otwór dokładnie pokrywa się z otworem o średnicy 
6 mm, który wywierciliśmy powyżej. Pozostaw ten zespół na około trzydzieści minut, aby klej 
stwardniał, a następnie usuń nadmiar kleju z wnętrza tuby za pomocą szmatki. 

W kołnierz ten wkręca się teraz śrubę imbusową o długości gwintu 3/8", która umożliwia pewne 
przymocowanie tłumika do lufy. 


B. A. 


Rura tłumika z zamontowanymi kołnierzami. 


- 2-7/8" +3] 
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ZAKŁADANIE KAPEŁKI MUZZOWEJ 


Nakładka na lufę odpowiada za utrzymanie deflektorów w odpowiedniej Lutowane razem 
pozycji. Wykonuje się go poprzez lutowanie srebrem podkładki o średnicy 

30 mm do krótkiego odcinka rurki o średnicy 1”. Podkładka ma nieco 

większą średnicę niż odcinek rury, aby umożliwić uchwycenie nasadki w koda 
celu jej zdjęcia. Jeśli podkładka 30 mm jest niedostępna, można zastosować 

podkładkę 1". 

Odcinek rury powinien mieć długość 15 mm i grubość ścianki 1,22 lub 1,5 

mm. Ważne jest, aby nasadka gładko wsunęła się w koniec rurki tłumika. Ń 


Tubka z zamontowaną nasadką wylotową. 


Czapka powinna dobrze przylegać. 


Nasadka wylotowa jest teraz włożona do rurki tłumika, aby zapewnić jej płynne wsuwanie. 


WKŁADANIE PRZEGRODÓW 


Przegrody składają się ze stosu dziewięciu mosiężnych oliwek hydraulicznych o średnicy 22 mm (%')i 
dziewięciu podkładek o średnicy 1” z otworami o średnicy %”. Jak wskazano wcześniej, oliwki mają w 
rzeczywistości średnicę 1 cala. Zdejmij nasadkę wylotową i ułóż przegrody w kolejności pokazanej poniżej. 
Włóż stos przegród do tłumika. 


WSTAWIĆ 


PRZESZKODY 


OLIWKI PODKŁADKI 


Teraz załóż nakładkę na lufę. 
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ZMONTOWANY TŁUMIK 


Po zamontowaniu nasadki wylotowej wystarczy wywiercić otwór o średnicy 3 mm z każdej strony 
ścianki ttumika i wbić ją w nasadkę wylotową. Otwory znajdują się w odległości 7 mm od końca rurki. 
Następnie należy zdjąć kapturek i zwiększyć średnicę dwóch otworów w korpusie tłumika do 4mm. 
Następnie w każdy otwór o średnicy 3 mm wkręca się wkręt samogwintujący o średnicy 4 mm, 
zabezpieczając nasadkę na miejscu. 

Zalecane jest zamontowanie dwóch śrub w położeniu godziny dziewiątej i trzeciej, podczas gdy 
śruba mocująca tłumik znajduje się w położeniu godziny dwunastej. 

Jako prostszą alternatywę dla wspomnianych powyżej śrub, kołpak można przymocować za pomocą 
kleju do łożysk, dzięki czemu wiercenie jakichkolwiek otworów nie jest konieczne. 

Należy jednak zauważyć, że nasadka będzie wymagała zdejmowania co około 100 strzałów, aby 
umożliwić oczyszczenie przegród. Będzie to wymagało podgrzania nasadki palnikiem gazowym w 
celu stopienia kleju i umożliwienia usunięcia nakrętek. Nakrętka będzie wówczas wymagać 
oczyszczenia w celu usunięcia całego starego kleju przed ponownym założeniem nasadki. 
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Można teraz zamontować tłumik do pistoletu. 


Rysunki projektowe prototypów. 


Machine Translated by Google 


Przydatna broń palna domowej roboty 


Możemy teraz przystąpić do montażu tłumika na lufie pistoletu. Jest to szybka i prosta 
procedura. Nasuń tłumik na lufę i wciśnij go z powrotem, aż zatrzyma się na nakrętce 
zabezpieczającej lufę. Ustaw tłumik tak, aby śruba mocująca znajdowała się na godzinie 
12, a następnie mocno dokręć śrubę. Tłumik jest teraz zamontowany. 


Rysunki projektowe prototypów. 


Ilustracja przedstawia w pełni zmontowany pistolet z 
tłumikiem. Po zamontowaniu tłumika wystarczy 
zamontować „sprężynę” zaczepu (A). Sprężyna składa 
się z prostej gumki. W idealnym przypadku opaska 
powinna mieć minimalną szerokość około 3/8 cala i 
długość około 3 cali. Opaska jest owinięta wokół 
nakrętki zabezpieczającej lufę, a następnie odciągnięta 
i owinięta wokół napastnika, tuż nad kołnierzem. W 
razie potrzeby opaską można owinąć wokół nakrętki 
lufy kilka razy, aby skrócić jej długość i zwiększyć 
napięcie na zaczepie. 

Gumka służy dwóm celom. Wywiera nacisk do przodu 
na napastnika w celu oddania strzału z pistoletu, a 
jeśli jest prawidłowo zamontowany, zapewnia nacisk 
w dół na zamek zamkowy, skutecznie utrzymując 
blok i iglicę we właściwej pozycji strzeleckiej. Patrz 
uwaga trzecia na stronie 18, aby zapoznać się z 
alternatywnym układem sprężyn. 

Teraz wystarczy jedynie wyciąć nacięcie w spodniej 
części napastnika, aby umożliwić naciągnięcie broni. 


Machine Translated by Google 


Przydatna broń palna domowej roboty 


Pistolet jest teraz prawie gotowy do próby ognia; ale zanim będzie to możliwe, należy 
wyciąć wycięcie w spodniej części napastnika, aby umożliwić naciągnięcie pistoletu. 

Aby oznaczyć położenie nacięcia, odciągnij zaczep do tyłu, aż powierzchnia kołnierza 
znajdzie się 2 cale od powierzchni styku bloku i zaznacz spód zaczepu. W tym położeniu 
wycięcie jest wycinane. Wybijak należy wyjąć z pistoletu, a nacięcie dokładnie przyciąć do 
odpowiedniego kształtu, używając dobrej jakości brzeszczotu do piły do metalu o drobnych 
zębach, aby wykonać wstępne cięcie. Następnie stosuje się pilnik igłowy, aby zwiększyć 
głębokość nacięcia. Rozmiar wycięcia na ilustracji został powiększony , aby zilustrować 
jego kształt. Rzeczywista głębokość nacięcia powinna być niewielka, około 0,5 mm, aby 
umożliwić dokładne zwolnienie zaczepu po naciśnięciu spustu. 


Przyczepka powinna 
zatrzasnąć się w nacięciu 


przy odciąganiu zaczepu. 


Pistolet pokazany jest tutaj w pozycji gotowości do strzału. 
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Machine Translated by Google 


Przydatna broń palna domowej roboty 


HARTOWANIE OBUDOWY 


Utwardzanie nadgarstka jest koniecznością ze względu na fakt, że nadgarstek wykonano z prostego odcinka 
stali miękkiej. Materiał ten jest zbyt „miękki” w stanie, w jakim został sprzedany. 

Stal miękka nie może być utwardzana w zwykłym procesie ogrzewania i hartowania, jak to zwykle ma miejsce 
w przypadku stali średnio- lub wysokowęglowej, ze względu na fakt, że stal miękka ma bardzo niską zawartość 
węgla. Jednak „utwardzenie” kawałka miękkiej stali za pomocą masy do utwardzania „Kasenit” lub podobnego 
produktu jest dość łatwe. 

Hartowanie to sposób na dodanie warstwy o wysokiej zawartości węgla na powierzchnię stali niskowęglowej. 
Po hartowaniu nawęglana powierzchnia stali staje się wyjątkowo twarda i odporna na zużycie, podczas gdy 
rdzeń wewnętrzny pozostaje w niezmienionym stanie ciągliwości. 

Dla rusznikarza domowego utwardzanie jest bardzo przydatnym procesem. 

Kasenit można kupić w każdym dobrym sklepie modelarskim i w kilku dobrych sklepach z narzędziami. 


Zanim utwardzimy przypalanie, ważne jest, aby upewnić się, że przypalenie ma odpowiedni kształt, aby 
uwolnić zaczep. 


Hartowania wymaga jedynie górna część zaczepu, która styka się z zaczepem. 


Aby utwardzić przypalanie, wymaqane będą: - 


1) Jedna puszka Kasenitu. 
2) Palnik gazowy. 

3) Para szczypiec. 

4) Miska z wodą. 

5) Drobny papier ścierny. 


Aby utwardzić przypalanie, należy postępować w następujący sposób: 


1) Przytrzymaj zaczep w szczypcach po przeciwnej stronie, aby go utwardzić. 

2) Podgrzej końcówkę przysmażenia za pomocą palnika gazowego, aż zacznie świecić wiśniowo- 
czerwonym kolorem (patrząc w przyćmionym świetle). 

3) Zanurz gorący przysmak w proszku Kasenit na około dziesięć sekund. 

4) Powtórz kroki 1-3 ponownie. 

5) Podgrzej smażoną potrawę po raz trzeci i natychmiast zgaś ją w wodzie. 

6) Przysmażenie będzie teraz twarde jak szkło. 

7) Lekko wypoleruj przypieczenie drobnoziarnistym papierem ściernym, aby usunąć nadmiar pozostałości 
proszku. Polerować tylko delikatnie, nie chcemy usunąć stwardniałej warstwy. 


Można teraz ponownie zamontować zaczep do pistoletu. 
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Machine Translated by Google 


Przydatna broń palna domowej roboty 


1) Obróć napastnika w lewo lub w prawo i usuń blok. 
2) Załaduj wkład i ponownie włóż blok. 

3) Pociągnij napastnika do tyłu, aby odbezpieczyć pistolet. 

4) Pistolet jest gotowy do strzału. 


1) Pistolet przedstawiony w tym dokumencie jest przeznaczony do użytku z amunicją bocznego 
zapłonu Sub-Sonic lub standardowej prędkości .22. Nie używaj amunicji o dużej prędkości. 


2) Rysunki części składowych niekoniecznie są proporcjonalne lub sporządzone w skali. Niezależnie 
od błędów w druku, wszystkie dostarczone pomiary są prawidłowe. 


3) Gumkę służącą do napędzania zaczepu można w razie potrzeby zastąpić sprężyną rozprężną. 
Zależy to wyłącznie od osobistych preferencji. Jeśli używana jest sprężyna rozprężna, należy 
sprawdzić, czy sprężyna została wykonana z drutu o średnicy 20 mm. Sprężyna powinna mieć 
średnicę od 3/8" do 2" i długość całkowitą od 2 Yz" do 3" (łącznie z pętlami). Jeden koniec sprężyny 
jest owinięty nad śrubą mocującą tłumik, a drugi nad górną częścią zaczepu. W zaczepie tuż nad 
kołnierzem wycina się płytkie nacięcie o głębokości 2 lub 3 mm, aby zapobiec zsuwaniu się sprężyny. 


4) W powyższym dokumencie użyłem zarówno jednostek imperialnych, jak i metrycznych. Jeśli 
element ma wymiary 2" x Y%”, napiszę to jako taki, zamiast ryzykować zmylenie niektórych 
czytelników, zapisując jego metryczny odpowiednik, który wynosi 12,70 x 12,70 mm. Podobnie, 
jeśli potrzebny jest kawałek stali o grubości 2,5 mm, będę to tak po prostu nazywał, zamiast mylić 
rzeczy z ułamkiem cala. Jeśli czytelnik nie rozumie, co to jest y2" lub 2,5 mm, niech lepiej zajmie się 
golfem lub innym równie daremnym i przygnębiającym hobby! 


5) Strzelaj tylko do rzeczy, które nie mówią „Auć”. 


(Wyślij mi e-mail na adres www.thehomegunsmith.com , a otrzymasz wszelką pomoc budowlaną) 


Materiał przedstawiony w tym dokumencie jest przeznaczony wyłącznie do badań akademickich nad daremnością przepisów 
zakazujących posiadania broni! 
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